数控立车机床的刀具补偿

1、刀具圆弧半径补偿，编制数控立车加工程序时，车刀刀尖北看作是一个点（假想刀尖P点），但实际上为了提高刀具的使用手寿命和降低工件表面粗糙度，车刀刀尖被磨成半径不大的圆弧（刀尖AB圆弧），这必将产生加工工件的形状误差。另一方面，刀尖圆弧所处位置

，车刀的形状对加工也将产生影响，而这些可采用刀具圆弧半径补偿来解决。车刀的形状和位置参数称为裁剪方位，用参数0-9表示，P点为理论刀尖点。

2、刀具参数每个刀具补偿号对应刀具的位置补偿（X和Z轴）和刀具圆弧半径补偿（R和T值）共4个参数，在加工之前输入到对应的存储器，CRT上显示。在自动执行过程中，数控系统按该存储器中的X、Z、R、T的数值，自动修正刀具的位置误差和自动进行刀尖圆弧半径补偿。

